16jan03 15:42:44 User015070 Session D8350.1 
Sub account: WWELL50 . OOIAUS-CSP 


FILE. HiERBST,.yDOG 

File 351:Derwent WPI 1963-2002/UD, UM &UP=200303 

(c) 2003 Thomson Derwent 
*File 351: Alerts can now have images sent via all delivery methods. 
See HELP ALERT and HELP PRINT for more info. 

Set Items Description 


1/7/1 

DIALOG (R) File 351: Derwent WPI 

(c) 2003 Thomson Derwent. All rts. reserv. 

012459730 **Image available** 
WPI Acc No: 1999-265838/199923 

Injection molding of either code-containing cards with a coil and chip or 

plastic components containing other objects 
Patent Assignee: HERBST R (HERB-I) 
Inventor: HERBST R 

Number of Countries: 026 Number of Patents: 004 
Patent Family: 


Patent No 

Kind 

Date 

Applicat No 

Kind 

Date 

Week 

EP 

914921 

Al 

19990512 

EP 98119649 

A 

19981017 

199923 

DE 

19749245 

CI 

19990617 

DE 1049245 

A 

19971107 

199928 

JP 

11226998 

A 

19990824 

JP 98328826 

A 

19981105 

199944 

DE 

19758647 

Al 

20010125 

DE 1049245 

A 

19971107 

200107 





DE 1058647 

A 

19971107 



Priority Applications (No Type Date 

19971107 
Patent Details : 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC 
EP 914921 Al G 25 B29C-045/14 

Designated States (Regional) : AL 
LI LT LU LV MC MK NL PT RO SE SI 
DE 19749245 CI B29C-045/14 
JP 11226998 A 18 B29C-045/14 

DE 19758647 Al B29C-045/14 


: DE 1049245 A 19971107; DE 1058647 A 

Filing Notes 
AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT 

Div ex application DE 1049245 
Div ex patent DE 19749245 


T^stract (Basic) : EP 914921 Al 

NOVELTY - A first card half is injection molded and a coil is 
positioned on it . A second card half is then injected onto the first to 
embed the coil between them. A similar process may be used for 
embedding other objects in a plastic component. Both injecting stages 
are effected in the same tool (41), the first stage being in one cavity 
(48) and the coil placing and/or second injection stages being in a 
second cavity (49,50). 

DETAILED DESCRIPTION - INDEPENDENT CLAIMS are made for: a) 
equipment for producing a coded card with an embedded coil and 


including a tool (41) with two cavities (48; 49, 50) matching the card 
shape and two handling systems, one for placing a coil (12) on the 
first card half, the other for moving the first card half from the 
first cavity (48) into the coil positioning station (55) and the second 
molding cavity (49,50); b) a similar process and equipment for molding 
a plastic component with an object, e.g. an impression, foil, plastic 
component, hologram, magnet or engraving, embedded in it. Preferred 
Features: Injection of the first card half and coil positioning may be 
simultaneous or consecutive. A separate positioning station is used in 
the latter case. A coil together with a chip is bonded to a first card 
half with an adhesive carrier film in the positioning station which 
includes a hot press. The molding tool may comprise two tool halves, 
one of which rotates for card half transfer or alternatively comprises 
two axially moving tool halves (42,43) and a separate handling system 
(75) which moves between the open halves for card transfer between 
cavities and also the coil positioning station. When embedding objects 
other than a coil at least one of the plastic component halves is 
transparent . 

USE - For injection molding of code-containing cards, e.g. check, 
credit or access cards. 

ADVANTAGE - The process produces a stable card in which the coil is 
securely embedded in the center, is non-visible and therefore less 
prone to damage than coils located on the card surface. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a schematic view of 
an injection machine one form of tooling and a linear handling system. 

coil (12) 

tool (41) 

first cavity (48) 

second cavity (49,50) 

coil positioning station (55) 

handling system (75) 

pp; 25 DwgNo 3/23 
Derwent Class: A32; A84; A85; P76 
International Patent Class (Main) : B29C-045/14 

International Patent Class (Additional): B29C-045/03; B29C-045/16; 
B29K-105-20; B42D-015/10; G06K-019/077 ; GllB-005/84 


16jan03 15:43:16 User015070 Session D8350.2 
Sub account: WWELL50 . OOIAUS-CSP 

$11.85 timated total session cost 0.315 DialUnits 


### Status: Signed Off. (2 minutes) 


r 


@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



® Patentschrift 
®DE 197 49245 CI 


@ Int.CI.^: 

B 29 C 45/14 

B 29 C 45/03 
Gil B 5/84 


DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 


@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 
(g) Veroffentlichungstag 
der Patenterteilung: 17 


197 49 245.2-16 
7.11.97 


6. 99 


Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben warden 


in 

CM 
LU 

a 


@ Patentinhaber: 

@ Erfinder: 

Herbst, Richard, 85386 Eching, DE 

gleich Patentinhaber 

@ Vertreter: 

(§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 

Witte, Weller, Gahlert, Often & Steil, 70178 Stuttgart 

gezogene Druckschriften: 

DE 1 95 19 901 C2 


US 49 61 893 


(g) Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieBen von Codekarten 

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung (40) dienen zum 
Herstellen von Codekarten (10), die eine Spule (12) enthal- 
ten. Zunachst wird eine erste Kartenhalfte in einem ersten 
Formhohlraum (48) spritzgegossen. Die Spule (12) wird 
an der ersten Kontakthalfte angebracht. Nach Uberfiihren 
der ersten Kartenhalfte vom ersten Formhohlraum (48) in 
ein en zweiten Formhohlraum (49/50) wird eine zweite 
Kartenhalfte auf die erste Kartenhalfte aufgespritzt, der- 
art, daS die Spule (12) zwischen den beiden Kartenhalften 
eingebettet ist. (Fig. 3). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl allgemein Verfahren und Vorrich- 
tungen zum SpritzgieBen von KunststofFteilen, bei denen 
Gegenstande ailgemeiner Art im Kunststoffteil eingebettet 5 
werden sollen. 

Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren zum 
Spritzgiefien von eine Spule enthaltenden Codekarten. 

Die Erfindung betrifft femer insbesondere eine Vorrich- 
tung zum SpritzgieBen von eine Spule enthaltenden Code- lO 
karten, mit einem Werkzeug und mit Fomihohlraumen im 
Werkzeug. 

Es sind bereits zahkeiche Verfahren und Vonichtungen 
bekannt, um Codekarten herzustellen. Unter "Codekarten" 
sind dabei Scheckkarten, Kreditkarten, Zugangsberechti- 15 
gungskarten und dergleichen zu verstehen, aber auch Ele- 
mente, wie sie z. B. zur Warensicherung eingesetzt werden. 
Bei bestimmten Bauarten derartiger Codekarten enthalt die 
Karte eine Spule, die z. B. als Antenne eines Hochfrequenz- 
Empfangs- oder Sendekreises oder als Spule eines Hochfre- 20 
quenzresonanzkreises geschaitet ist. 

Unter "Codekarten" sind dabei auch und insbesondere so- 
genannte "Hybridkarten" zu verstehen. Hybridkarten sind 
Codekarten, bei denen der Chip sowohl mit einer Antenne 
wie auch mit elektrischen AuBenkontakten verbunden ist. 25 
Eine Hybridkarte kann daher sowohl drahtlos wie auch 
durch korperliche elektrische Kontaktgabe verwendet wer- 
den. Bei Codekarten befindet sich der Chip ublicherweise in 
einer Baueinheit, die aus dem Chip selbst sowie einem me- 
chanischen TVager besteht. Diese Baueinheit wird auch als 30 
"Modul" bezeichnet. Bei der Herstellung einer Hybridkarte 
muB folglich eine Antenne im Inneren der Karte angcordnet 
werden, wahrend sich das Modul teilweise im Inneren und 
teilweise an einer AuBenflache der Karte befindet, wo die 
elektrischen Kontakte an der Oberflache der Karte zugang- 35 
lich sind. 

Je nachdem, welcher Kartentyp hergestellt werden soil, 
muB daher die BestOckung mit den einzulegenden Kompo- 
nenten (Antenne, Chip, TVager, AuBenkontakt) entspre- 
chend ausgestaltet werden. 40 

Bei Codekarten herkonmilicher Bauart wird die Spule 
entweder durch LaminiM-en zwischen zwei Kunststoffolien 
eingeschweiBt, oder sie wird bei einer Herstellung durch 
SpritzgieBen in den Formhohlraum eines Werkzeugs der 
SpritzgieBmaschine eingelegt, so daB nach dem Umspritzen 45 
der Spule mit Kuhststoffinasse die Spule sich im Bereich ei- 
ner Oberflache der fertigen Karte befindet. 

Durch Laminieren hergestellte Codekarten werden iibli- 
cherweise in Wariensicherungssystemen zum Vermeiden von 
Ladendiebstahlen eingesetzt. Es handelt sich dabei um rela- 50 
tiv diinne und flexible Gebilde, die haufig auch nur im Ein- 
malgebrauch eingesetzt werden. 

Bei Codekarten, wie sie als Scheckkarten, Kreditkarten 
oder Zugangsberechtigungsausweise eingesetzt werden, ist 
die Struktur stabiler, well die durch SpritzgieBen hergestell- 55 
ten Karten dicker ausgebildet sind. Wenn sich bei diesen 
Karten die Antenne jedoch an einer Oberflache der Karte be- 
findet, ist sie optisch sichtbar, was in der Regel unerwunscht 
ist. Derartige Karten miiBten daher durch Einlegen von Eti- 
ketten oder durch nachtragliche Behandlung so gestaltet 60 
werden, daB die Spule nicht von auBen sichtbar ist. Eine an 
der Oberflache der Karte liegende Spule ist dariiber hinaus 
auch gegeniiber mechanischen Belastungen empfindlicher. 
Dies gilt insbesondere deswegen, weil die in den Spulen 
verwendeten Drahte auBerordentlich diinn sind, so daB eine 65 
an der Oberflache der Karte liegende Spule funktionell be- 
schadigt werden kann, wenn durch einen Kratzer an dieser 
Oberflache ein Draht der Spule durchtrennt wird. 
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Aus der US 4 961 893 A sowie der DE 195 19 901 C2 ist 
es bekannt, bei der Herstellung von Smart Cards die inte- 
grierten Schaltungsbauteile an TVagerfolien oder Labebi be- 
festigt in die SpritzgieBform einzulegen und dann den Form- 
hohlraum in einem Schritt vollstandig auszuspritzen. 

Allgemein gesprochen erslreckt sich der Anwendungsbe- 
neich der Erfindung generell auf solche Kunststoffleile, bei 
denen beliebige Gegenstande in dem Kunststoffteil einge- 
bettet werden sollen. Diese Gegenst^de kOnnen wiederum 
plasdsche Ibile sein, beispielsweise Magnete, Metallteile 
und dergleichen. Man kann aber auch mindestens eine 
Halfte des herzustellenden Kunststofifgegenstandes transpa- 
rent ausbilden, so daB der eingelegte Gegenstand von auBen 
betrachtet werden kann. Der eingelegte Gegenstand kann 
dabei ein aufgedruckter oder aufgedampfler Schxiftzug oder 
ein solches Bild sein, er kann aber auch ein Hologranun 
sein, eine Fotografie oder nur aus einer plastischen Bearbei- 
tung einer OberflSche einer Halfte des Kunststoffgegenstan- 
des bestehen. 

Der Erfindung liegt im Anwendungsfall der Codekarten 
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vonichtung 
der vorstehend genannten Art dahingehend weiterzubilden, 
daB diese Nachteile vermieden werden. Insbesondere soil es 
mdglich sein, durch SpritzgieBen eine stabile Codekarte her- 
zustellen, bei der die Spule nicht nur nicht-sichtbar, sondem 
dariiber hinaus im Inneren der Spule sicher angeordnet ist. 

Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art wird 
entsprechend diese Aufgabe erfindungsgemaB durch die fol- 
genden Schritte gel6st: 

a) SpritzgieBen einer ersten Kartenhalfte; 

b) Anbringen der Spule an der ersten Kartenhalfte; 
und 

c) SpritzgieBen einer zweiten Kartenhalfte auf die er- 
ste Kartenhalfte, derart, daB die Spule zwischen den 
beiden Kartenhalften eingebettet ist. 

Bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art wird 
die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe dadurch ge- 
lost, daB bei geschlossenem Werkzeug erste Formhohlraume 
der Form einer ersten Kartenhalfte und zweite Formhohl- 
raume der Form der fertigen Codekarte entsprechen, das er- 
ste Mittel zum Anbringen der Antenne an der ersten Karten- 
halfte und das zweite Mittel vorgesehen sind, um die in den 
ersten Formhohlraumen spritzgegossenen Kartenh^en in 
die zweiten Formhohlraume zu Uberfiihren, derart, daB 
durch Aufspritzen einer zweiten Kartenhalfte auf die erste 
Kartenhalfte die fertige Codekarte hergestellt wird, bei der 
die Antenne zwischen den beiden Kartenhalften eingebettet 
ist. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird auf 
diese Weise vollkommen gel6st. 

Dadurch, daB die Antenne zwischen zwei Kartenhalften 
eingebettet ist, vorzugsweise also in die Mitte der spitzge- 
gossenen Codekarte verlegt ist, befindet sich die Spule am 
mechanisch sichersten Ort der Codekarte, und sie kann auch 
von auBen nicht erkannt werden. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens werden die Schritte a) und c) in dem sel- 
ben Werkzeug einer SpritzgieBmaschine ausgefuhrt. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB eine sehr schnelle 
Fertigung moglich ist, was bei einer Massenproduktion zu 
erheblichen wirtschaftlichen Vorteilen flihrt. 

Bei einer Weiterbildung dieser Variante wird Schritt a) in 
einem ersten Formhohlraum und Schritt b) und/oder Schritt 
c) in einem zweiten FormhohLraum des Werkzeugs ausge- 
fiihrt 

Bei einer ersten Variante dieses AusfUhrungsbeispiels 
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wird die erste Kartenhalfte vom ersten Formhohlraum in 
den zweiten Formhohlraum durch Verdrehen zweier Werk- 
zeughUiften zueinander UberfUhrt. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB der Wechsei von 
Hohlraum zu Hohiraum in der kiirzest moglichen Zeit erfol- 
gen kann, dariiber hinaus ist auch ein Offnen des Werkzeugs 
nicht erforderlich. AUerdings muB bei dieser Van ante die 
Spule in das Werkzeug eingelegt werden. 

Bei einer zweiten Variante wird die erste Kartenhalfte 
vom ersten Formhohhraum in den zweiten Formhohlraum 
mitiels eines ersten Handlingsystems UberfUhrt, das im ge- 
offheten Zustand des aus zwei axial zueinander verfahrba- 
ren Werkzeughalften bestehenden Werkzeugs zwischen die 
Werkzeughalften einfahrt. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Fertigung der 
Codekarte mittels an sich bekannter und handelsublicher 
Han^ngsysteme durchgefUhrt werden kann, wobei eben- 
falls handelsUbhche Werkzeuge einsetzbar sind. 

Bei einer dritten Variante wird die erste Kartenhalfte vom 
ersten Formhohhaum in den zweiten Formhohhraum mittels 
eines ersten Handlingsystems UberfUhrt, das im geoffneten 
Zustand des aus einem Mittelpaket von zwei auf gegenuber- 
liegenden Seiten desselben angeordneten Werkzeughalften 
bestehenden Etagenwerkzeugs zwischen das Mittelpaket 
und die beiden Werkzeughalften einfahrt. 

Bei dieser Variante ist von Vorteil, daB die Moglichkeiten 
eines Etagenwerkzeugs ausgenutzt werden konnen, insbe- 
sondere die Fertigung einer hohen Stuckzahl bei jedem ein- 
zehien Spritzzyklus. 

Eine gute Wirkung wird bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
dadurch erzielt, daB die erste Kartenhalfte von der einen 
Seite des Mittelpakets zu dessen anderer Seite uberfuhrt 
wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB ein einfacher Be- 
wegurigsablauf erreicht wird. 

Bei weiteren AusfUhrungsbeispielen der Erfindung wer- 
den die Schritte a) und b) gleichzeitig innerhalb eines Werk- 
zeugs einer SpritzgieBmaschine ausgefuhrt. 

Dies gilt insbesohdere dann, wenn die Spule in einen er- 
sten Formhohlraum eingelegt und zur Herstellung der ersten 
Kartenhalfte mit Kunststofifmasse umspritzt wird. 

Auch bei dieser Variante ergibt sich der Vorteil einer kur- 
zen Zykluszeit, wenngleich die Spule in das Werkzeug ein- 
gelegt werden muB. 

Folglich eignet sich dieses Ausfuhrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens insbesondere fur solche Konfigu- 
rationen, bei denen die Werkzeughalften nach dera Umsprit- 
zen verdreht werden. 

Bei anderen AusfUhrungsbeispielen der Erfindung wer- 
den die Schritte a) und b) zeitlich nacheinander ausgefuhrt. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB eine groBere Flexi- 
bilitat erreicht werden kann; insbesondere konnen ubUche 
HandUngsysteme eingesetzt werden. 

Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieser Variante wird 
zum DurchfUhren von Schritt b) eine HeiBpreBstation ver- 
wendet. Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB eine Verbin- 
dung von Spule und erster Kartenhalfte in besonders einfa- 
cher Weise und bei kurzer Zykluszeit mit einer geeigneten 
Station ausgefuhrt werden kann. 

Bei einer Weiterbildung dieser Variante wird die erste 
Kartenhalfte mittels eines zweiten Handlingsystems vom 
Werkzeug zur HeiBpreBstation UberfUhrt. Besonders bevor- 
zugt ist, wenn das zweite Handlingsystem und das erste 
Handlingsystem dasselbe Handlingsystem sind. 

Zum Anbringen der Spule auf der ersten Kartenhalfte 
wird vorzugsweise eine separate Anbringstation verwendet. 
Diese Anbringstation kann beliebige Anbringtechniken aus- 
fUhren. Hierzu gehcSren Klebeverfahren, thermische Verbin- 


dungsverfahren, Aufdrucken, Bedampfen, mechanisches 
FUgen und dergleichen mehr. 

So kann bevorzugterweise die Spule in der Anbringsta- 
tion durch Kleben an der ersten Kartenhalfte angebracht 
5 werden. Besonders bevorzugt ist, wenn die Spule dabei zu- 
sanunen mit einer TVager-Klebefolie fur die Spule an der er- 
sten Kartenhalfte angebracht wird. Dies gilt insbesondere 
dann, wenn die TVager-Klebefolie mit der Spule und zusam- 
men mit einem mit der Spule galvanisch verbundenen und 

10 ebenfalls auf der TVSger-Klebefolie angeordneten Chip an 
der ersten Kartenhalfte angebracht wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB eine sehr einfache 
und lediglich mechanisch auszufuhrende Befestigung der 
Spule Oder des Verbundes Spule/Chip oder des Verbundes 

15 Spule/TVagerfolie usw. erforderlich ist, Als Kleber kann da- 
bei altemativ ein Haftkleber oder ein thermisch oder sonst- 
wie aktivierbarer Kleber eingesetzt werden. 

Bei anderen Varianten der Erfindung kann die Spule auf 
die erste Kartenhalfte aufgedruckt und ein Chip in der Anb- 

20 ringstation an der mit der Spule bedruckten ersten Karten- 
halfte angebracht werden. 

Bei besonders bevorzugten AusfUhrungsformen der Er- 
findung wird zum HeiBpressen der Spule auf der ersten Kar- 
tenhalfte die Spule vorzugsweise in der HeiBpreBstation nur 

25 abschnitts weise mit der ersten Kartenhalfte verbunden, 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB der Aufwand beim 
HeiBpressen minimiert werden kann, andererseits aber die 
Halterung der Spule an der ersten Kartenhalfte zuverlassig 
ausgestaltet werden kann. 

30 Besonders bevorzugt ist, wenn die erste Kartenhalfte in 
der HeiBpreBstation zumindest an ihrer fUr das Anbringen 
der Spule vorgesehenen Oberflache erweicht wird. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Spule oder ein 
anderer Gegenstand in die erweichte Oberflache der ersten 

35 Kartenhalfte eingedrUckt werden kann. Das Erweichen der 
Oberflache kann z. B. dadurch bewirkt werden, dafi ein ent- 
sprechend erwarmter PreBstempel in der HeiBpreBstation 
verwendet wird. Altemativ kann die Oberflache aber auch 
durch thermische Strahlung erweicht werden, beispiels- 

40 weise durch Infirarot-Strahler, die sich im Handlingsystem 
befinden. 

Eine besonders gute Wirkung wird erzielt, wenn auf der 
ersten Kartenhalfte entlang der Kontur der Spule bereichs- 
weise beidseits der Kontur WUlste ausgebildet werden und 

45 die Spule zwischen die WUlste eingelegt wird, wobei die 
WUlste nach dem Einlegen der Spule durch HeiBpressen 
umgeformt werden, derart, daB sie die Spule auf deren Ober- 
seite uberlappen. 
Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB in sehr einfacher 

50 Weise die notwendige Rxierung der Spule auf der ersten 
Kartenhalfte erreicht werden kann. 

Besonders bevorzugt ist femer, wenn die Spule zusam- 
men niit einem Chip als gemeinsame Anordnung gehand- 
habt wird. Dies gilt insbesondere dann, wenn die Anord- 

55 nung von Spule und Chip auf einer Folie oder in/an einem 
Kunststofifplattchen konfektioniert wird. 

Diese MaBnahmen haben den Vorteil, daB das sehr emp- 
findliche Gebilde von Chip und Spule ohne die Gefahr von 
Beschadigungen gehandhabt werden kann. 

60 Es wurde bereits mehrfach erwahnt, daB die Erfindung 
keineswegs auf das Anwendungsgebiet der Herstellung von 
eine Spule endialtenden Codekarten beschrSnkt ist. Die Er- 
findung kann vielmehr ganz allgemein fiir solche Anwen- 
dungsfalle eingesetzt werden, bei denen es darum geht, ein 

65 Kunststoffteil herzustellen, bei dem ein Gegenstand zwi- 
schen den beiden Haiften eingebettet ist. 

Der Gegenstand kaim dabei ein Aufdruck, eine Bedamp- 
ftjng oder dergleichen sein. Auch ist es moglich, den Gegen- 
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Stand als Folie, insbesondere bedruckte Folic, auszubilden. 
Weiterhin ist bevorzugt, wenn dex Gegenstand ein plasti- 
sches Teil, beispieisweise ein Hologramm oder ein Magnet, 
ist. SchlieBlich kann der Gegenstand auch durch eine Bear- 
beitung einer Ob^rflache der ersten Halfte, beispieisweise 5 
durch eine Gravierung, daigestellt werden. Die letztgenann- 
ten Falle sind besonders dann von Interesse, wenn minde- 
stens eine der Halflen des KunststofFteils aus eineni transpa- 
renten Material besteht, so dafi die Gegenstande der genann- 
ten Art von auBen betrachtet werden konnen. lO 

Bei bevorzugten Weiterbildungen der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung kann das Werkzeug bei einem ersten Ausfiih- 
rungsbeispiel aus zwei zueinander verdrehbaren Werkzeug- 
halften bestehen, wobei die erste Kartenhalfte durch Verdre- 
hen der Werkzeughalften zueinander vom ersten Formhohl- 15 
raum in den zweiten Formhohkaum iiberfuhrt wird. 

Bei einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel besteht das 
Werkzeug aus zwei axial zueinander verfahrbaren Werk- 
zeughalften, wobei ein erstes Handlingsystem vorgesehen 
ist, um im gebffneten Zustand der Werkzeughalften die erste 20 
Kartenhalfte vom Formhohlraum in den zweiten Formhohl- 
raum zu Oberfiihren. 

SchlieBlich ist bei einem dritten Ausfiihrungsbeispiel das 
Werkzeug ein Etagenwerkzeug mit einem Mittelpaket und 
zwei auf gegeniiberliegenden Seiten desselben angeordne- 25 
ten Werkzeughalften, wobei ein erstes Handlingsystem vor- 
gesehen ist, um im geoffheten Zustand des Werkzeugs die 
erste Kartenhalfte vom ersten Formhohlraum zum zweiten 
Formhohlraum zu iiberfUhren. Vorzugsweise ist der erste 
Formhohlraum dabei auf der einen Seite und der zweite 30 
Formhohkaum auf der anderen Seite des Mittelpakets ange- 
ordnet. 

Auch bei diesen Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung ist 
bevorzugt, wenn ein gemeinsames Handlingsystem zum 
tJberfuhren der Kartenhalfte zwischen den Formhohlrau- 35 
men und auch zum Oberfiihren der Kartenhalfte von der und 
zu der HeiBpreBstation verwendet wird. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und 
der beigefUgten Zeichnung. 

Es versteht sich, dafi die vorstehend genannten und die 40 
nachstehend noch zu erlautemden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondem auch in an- 
deren Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 45 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung daigestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematisierten Querschnitt durch eine Co- 
dekarte, in stark veigroBertem MaBstab; 50 

Fig, 2 einen schematisierten Ausschnitt, im Querschnitt, 
durch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgema- 
Ben Werkzeugs; 

Fig, 3 eine schematische Ansicht eines Ausfiihrungsbei- 
spiel einer SpritzgieBmaschine mit einem zweiten Ausfiih- 55 
rungsbeispiel eines erfindungsgemaBen Werkzeugs; 

Fig, 4 bis 17 Darstellungen ahnlich Fig. 3, zur Erlaute- 
rung aufeinanderfolgender Schritte bei einem Ausfiihrungs- 
beispiel eines erfindungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 18 eine Draufsicht auf eine Kartenhalfte einer Code- 60 
karte, in vergr5Bertem MaBstab; 

Fig. 19 bis 22 schematische Schnittan sich ten der Karten- 
halfte gemaB Fig. 18 endang der Linie IXX-XXH - IXX- 
XXn gemaB Fig. 18 zur Erlauterung aufeinanderfolgender 
Schritte eines HeiBpreB verfahrens; 65 

Fig, 23 eine weitere Darstellung nach Art von Fig. 3, dar- 
stellend ein weiteres Ausflirungsbeispiel einer SpritzgieB- 
maschine mit einem dritten Ausfiihrungsbeispiel eines 


Werkzeugs. 

In Fig, 1 bezeichnet 10 insgesamt eine Codekarte, wie sie 
2. B. als Kreditkarte, Scfaeckkarte. Zugangsberechtigungs- 
ausweis, als Warensicherung oder dergleichen eingesetzt 
werden kann. Die Karte 10 ist durch SpritzgieBen herge- 
stellt. 

Die Karte 10 ist mit einem in Fig. 1 nur schematisch an- 
gedeuteten Chip 11 versehen, durch den elektronische 
Sende- oder Empfangsftinktionen, eine Chiffrierung und 
dergleichen darstellbar sind. 

In der Karte 10 befindet sich eine Antennenspule 12, die 
als Ringspule ausgebildet ist. 

Die Karte 10 besteht aus einer ersten Kartenhalfte 13 und 
einer zweiten Kartenhalfte 14, die in noch zu beschreibender 
Weise hergestellt werden. Die Spule 12 ist zwischen den 
beiden KartenhSlften 13, 14 eingebettet. 

Fig, 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem Werkzeug 20. 
Das Werkzeug 20 weist eine feste WerkzeughSlfte 21 sowie 
eine dazu axial bewegliche und verdrehbare Werkzeughalfte 
22 auf. Die WericzeughSlften 21, 22 liegen in der Darstel- 
lung gemaB Fig. 2 entlang einer TVennebene 23 aneinander. 
Eine Mittenachse 24 definiert die Lage einer Welle 25 in der 
beweglichen Werkzeughalfte 22. Mittels der Welie 25 kann 
die bewegliche Werkzeughalfte 22 gegenUber der festen 
Wericzeughalfte 21 verdreht werden, wie mit einem Pfeil 26 
angedeuteL Zum Bestiicken und Entfonnen ist die bewegli- 
che Werkzeughalfte 22 darliber hinaus in Richtung der 
Achse 24 von der festen Werkzeughalfte 21 wegfahrbar 
(und umgekehrt). 

In der festen Wericzeughalfte 21 ist im Bereich der Trenn- 
ebene 23 ein ersler Formhohlraum 30 vorgesehen. Dieser 
steht einem zweiten Formhohlraum 31 in der beweglichen 
Werkzeughalfte 22 gegeniiber. 

In dem selben radialen Abstand von der Achse 24 befin- 
det sich ein dritter Formhohlraum 32 in der beweglichen 
Werkzeughalfte 22. Die Formhohh^ume 31 und 32 sind von 
der Formgebung her identisch. Bevorzugt ist femer, wenn 
die Formhohbaume 30, 31, 32 insgesamt von identischer 
Formgebung sind und jeweils der GroBe der Kartenhalften 
13, 14 gemaB Fig. 1 entsprechen. Die Kartenhalften 13, 14 
haben vorzugsweise die halbe Dicke der Karte 10. Es sind 
aber auch Karten 10 denkbar, bei denen die Kartenhalften 
13, 14 unterschiedlich dick sind, wobei dann der erste Form- 
hohlraum 30 die erste Dicke und der zweite und dritte Form- 
hohlraum 31, 32 die zweite Dicke aufweisen wiirden. 

Ein Leitungssystem 33 fiir die einzuspritzende Kunst- 
stofifmasse fiihrt einerseits zum ersten Formhohlraum 30 so- 
wie zum dritten Formhohlraum 32. Die Formhohlraume 30 
und 32 konnen dabei gleichzeitig mit Kunststoff ausge- 
spritzt werden; durch eine geeignete Zeitsteuerung ist bei 
Verwendung von geeigneten Ventilen aber auch ein anderer 
Spritzablauf moglich. 

Zum Herstellen der Karte 10 wird die Spule 12 im Be- 
reich des dritten Formhohb^ums 32 bei geoffnetem Werk- 
zeug auf die dem dritten Formhohlraum 32 gegenUberlie- 
gende Oberflache der festen Werkzeughalfte 21 aufgelegt 
und mittels geeigneter MaBnahmen fixiert. Der dritte Form- 
hohkaum 32 wird nun fiber das Leitungssystem 33 mit 
Kunststoff'masse ausgespritzt, Dabei wird die Spule 12 im 
dritten Formhohb-aum 32 uriispritzt. 

Als Ergebnis dieses Zwischenschrittes wurde somit die 
zweite Kartenhalfte 14 mit darin eingebetteter Spule 12 her- 
gestellt. 

Die Werkzeughalften 21 und 22 werden nun geoffnet. Die 
bewegliche Werkzeughalfte 22 wird nun verdreht, bis sich 
der dritte Formhohbaum 32 gegeniiber dem ersten Form- 
hohkaum 30 befindet. Gleichzeitig gelangt auf diese Weise 
der zweite Formhohkaum 31 an die Position, an der sich 
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vorher der dritte Formhohlraum 32 befand. In diesem Be- 
reich wird bei geeffhetem Werkzeug 20 eine neue Spule 12 
eingelegt. 

Nach erneutem SchlieBen des Werkzeugs 20 wird nun der 
erste Formhohlraum 30 mit Kunststoffmasse ausgespritzt, 5 
d. h. es wird die erste Kartenhalfle 13 auf die zweite Karten- 
hfilfte 14 aufgespritzt. Gleichzeidg wird im zweiten Form- 
hohlraum 31; der sich jetzt an der Position befindet, an der 
sich in der Darstellung gemSfi Fig. 2 der dritie Formhohl- 
raum 32 befand, eine weitere zweite Kartenhalfle 14 mit 10 
umspritzter Spule 12 hergestellL 

Das Spiel wiederholt sich nun in beliebiger Folge. 

Es versteht sich, daB die Formhohkaume gegeniiber der 
Achse 24 um 180° versetzt angeordnet sein konnen, wie dies 
in Fig, 2 als Beispiel dargestellt ist. Die Formhohlraume 15 
k5nnen aber auch Uber einen Umfang um einen anderen 
Winkel versetzt angeordnet sein, so daB die bewegliche 
Werkzeughaifte 22 nach jedem Offnen um diesen Winkel 
(nicht notwendigerweise 180°) gedreht wird. Die bewegli- 
che Werkzeughalfte 22 kann dabei kontinuierlich gedreht 20 
Oder hin- und hergedreht werden. 

Bei dem nachsten Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig, 3 ist 
mit 40 insgesamt eine SpritzgieBmaschine bezeichnet. Die 
in Fig. 3 dargesteilte SpritzgieBmaschine 40 kann zum Her- 
stellen von beliebigen Kunststoffteilen verwendet werden, 25 
bei denen es darum geht, in das Kunststoffteil einen Gegen- 
stand einzubetten, und zwar vorzugsweise zwischen zwei 
Halften dieses KunststofFteils, Wenn nachstehend die Erfin- 
dung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels beschrieben wird, 
bei dem das Kunststoffteil eine Codekarte mit eingebetteter 30 
Spule ist, so darf dies riur beispielhaft verstanden werden. 
Eine EinschrSnkung der Erfindung ist damit nicht verbun- 
den. 

Die SpritzgieBmaschine 40 umfafit ein Werkzeug 41 von 
herkonmilicher Bauart. Das Werkzeug 41 weist eine feste 35 
Werkzeughalfte 42 sowie eine bewegliche Werkzeughalfte 
43 auf, Hierzu ist die bewegliche Werkzeughalfte 43 mit ei- 
ner Stange 44, beispielsweise einer Kolbenstange, verbun- 
den, so daB die bewegliche Werkzeughalfte 43 axial relativ 
zur festen Werkzeughalfte 42 verfahrbar ist, wie mit einem 40 
Doppelpfeil 45 angedeutet 

Bei dem in Fig. 3 in geofPnetem Zustand dargestellten 
Werkzeug 41 ist die feste Werkzeughalfte 42 mit einem er- 
sten Formhohlraum 48 sowie einem zweiten Fomihohb-aum 

49 versehen. Dem zweiten Formhohlraum 49 steht in der be- 45 
weglichen Werkzeughalfte 43 ein dritter Formhohlraum 50 
gegeniiber. Im Bereich des ersten Fonnhohlraums 48 ist die 
bewegliche Werkzeughalfte 43 mit einer glatten Oberflache 

51 versehen. 

Auch hier ist bevorzugt, daB die Foniihohlraume 48, 49, 50 

50 untereinander von identischer Formgebung sind, die wie- 
derum der Gr5Be einer Kartenhalfle 13, 14 entspricht. 

Neben dem Werkzeug 41 befindet sich eine HeiBpreB sta- 
tion 55. Die HeiBpreBstation 55 umfaBt eine feste Pressen- 
haifte 56 sowie eine bewegliche Pressenhalfte 57. Eine 55 
PreBform 59 (Matrize) ist in der festen Pressenhalfte 56 an- 
geordnet. Auch sie entspricht in ihrer Formgebung im we- 
sentlichen der Form einer Kartenhalfte 13, 14. Die Lage der 
PreBform 59 ist in etwa so vorgesehen, daB sie in einer 
Ebene mit den Formhohlraumen 48 und 49 fluchtet. 60 

Die bewegliche Pressenhalfte 57 umfaBt einen Stempel 
60 (Patrize), der mit einer Heizung 61 versehen ist. Wie mit 
einem Doppelpfeil 58 angedeutet, kann der Stempel 60 in 
axialer Richtung bewegt und schiieBlich auf die PreBform 
59 aufgesetzt werden. 65 

Unmittelbar neben der HeiBpreBstation 55 ist eine Zu- 
fiihreinrichtung 65 fiir die Spulen 12 vorgesehen. Die Zu- 
fuhreinrichtung 65 umfaBt einen ersten Forderer 66, bei- 


spielsweise ein Forderband. Auf dem ersten Forderer 66 
werden die Spulen 12 von einem nicht dargestellten Lager 
einzeln zugefiihrt. Mit einer strich-punktierten Linie ist ein 
abgewinkelter F5rderweg 68 fUr die Spulen 12 dargestellt. 
Die Spulen 12 liegen auf dem ersten FSrderer 66 eben auf. 
Sie werden dann, von einem Pfeil 69 angedeutet, um 90° ge- 
dreht, so daB sie in einer ttbergabeposition 70 ankommen, 
die in der Bewegungsachse des Stempels 60 liegt. In dieser 
Obergabeposition 70 erstrecken sich die Spulen 12 parallel 
zu Breitseite, d. h. ru Auflagefiache der PreBform 59. 

Die Spulen 12 bestehen vorzugsweise aus einer Anord- 
nung einer Spule mit einem galvanisch damit verbundenen 
Chip. Da die Anordnung aus Spule und Chip sehr empfind- 
lich ist, kann sie z. B. auf einer Folie oder in/an einem 
Kunststoffplattchen oder dergleichen konfektioniert sein. 
Auf diese Weise wird einer Beschadigung der Anordnung 
bei ihrer Handhabung vorgebeugt. 

Auch an dieser Stelle sei nochmals darauf hingewiesen, 
daB die vorstehend erlauterten Spulen und Chips ebenso wie 
die eriauterte HeiBpreBstation nur beispielhaft zu verstehen 
sind. 

Die HeiBpreBstation ist in allgemeiner Betrachtung eine 
Anbringstation, bei der beliebige Gegenstande an der ersten 
Kartenhalfte angebracht werden kbnnen. Bei den Gegen- 
standen kann es sich um plastische Teilei beispielsweise 
Kunststoffteile, Metallteile, Magnete, Hologramme, Foto- 
grafien und dergleichen handeln. Die Gegenstande konnen 
aber auch Folien, insbesondere bedruckte Folien, sein, 
SchiieBlich ist unter "Gegenstand" auch ein Aufdruck oder 
eine sonstige Oberflachenbehandlung oder -bearbeitung in 
Form eines Aufdampfens oder einer mechanischen Bearbei- 
tung zu verstehen, beispielsweise in Form einer Gravur. 
Diese Gegenstande k5nnen in einer Anbringstation nicht nur 
durch HeiBpressen sondem auch in anderer Weise ange- 
bracht werden. Dies kann durch Kleben, Fugen oder sonst- 
wie geschehen. Sofem ein thermisches Verbinden angespro- 
chen ist, kann diejenige Oberflache, an der der Gegenstand 
angebracht werden soli, entsprechend vorbereitet werden. 
Die Vorbereitung kann in einem thermischen Aufweicheh 
bestehen. Die Oberflache kann in diesem Falle dadurch ther- 
misch aufgeweicht werden, daB sich in einer HeiBpreBsta- 
tion ein entsprechend heiBer Stempel der entsprechenden 
Oberflache nahert. Man kaim aber auch andere Warmequel- 
len, insbesondere Warmestrahler, vorsehen, um die fragli- 
che Oberflache zu erweichen. 

In der durch die Formhohbraume 48 und 49 sowie die 
PreBform 59 definierten Ebene ist ein Handlingsystem 75 
verfahrbar, das im wesentlichen aus einem Arm 76 besteht. 
Der Arm 76 ist in Richtung eines Pfeils 77 in der genannten 
Ebene verfahrbar. 

Auf dem freien Ende des Armes 76 sind drei Haltepositio- 
nen 78, 79, 80 vorgesehen. In der Darstellung gemSB Fig. 3 
liegen die erste Halteposition 78 und die zweite Haltepos- 
ition 79 auf der linken Seite nebeneinarider, wahrend sich 
die dritte Halteposition 80 gegeniiber der zweiten Haltepos- 
ition 79 auf der rechten Seite des Armes 76 befindet. Die 
Abstande der Haltepositionen 78 einerseits und 79/80 ande- 
rerseits in Richtung des Pfeiles 77 entsprechen dem Abstand 
der Formhohbraume 48 einerseits und 49/50 andererseits. 

Wenn in der oben beschriebenen Weise vorgesehen ist, 
die Oberflache der ersten Kartenhalfte 13, an der die Spule 
12 oder ein anderer Gegenstand angebracht werden soil, zu 
erweichen, so kann bei der vorstehend beschriebenen Konfi- 
guration des Handlingsystems 75 der Arm 76 mit entspre- 
chenden WarmequeUen, beispielsweise Infrarotstrahlem, 
bestuckt sein. 

Als weitere Alternative sei an dieser Stelle erwahnt, daB 
die erste Kartenhalfte 13 vor dem Anbringen der Spule 12 
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Oder eines anderen Gegenstandes auch in anderer Weise vor- 
behandelt werden kann. Dies kann z. B. durch Aufdrucken, 
Bedampfen oder mechanische Bearbeitung geschehen. Die 
entsprechenden Werkzeuge k5nnen entweder separat beta- 
dgbar oder Tfeile des Handlingsystems sein. Wenn die frei 5 
liegende Oberflache der ersten Kartenhiilfte 13 bedruckt 
oder bedampft werden soil, so kann durch das Bedrucken 
oder Bedampfen bereits die Spule (Antenne) selbst herge- 
stellt werden. Es ist dann nur noch erforderlich, an der auf 
diese Weise hergestellten Antenne einen Chip und/oder Au- lO 
Benkontakte der Karte anzubringen, ehe die zweite Karten- 
halfte 14 aufgespritzt wird. 

Die Haltepositionen 78, 79, 80 konnen pneumatisch, ma- 
gnedsch, elektrostadsch, mechanisch oder dergleichen aus- 
gebildet sein. Sie sind im Rahmen der vorliegenden Aninel- 15 
dung nur schemadsch angedeutet. 

Neben dem Handlingsystem 75 und der Zufuhreinrich- 
tung 65 befindet sich noch eine Abfuhreinrichtung 85 fiir die 
ferdgen Karten 10. Die Abfiihreinrichtung 85 besteht aus ei- 
nem zweiten FOrderer 86, der vorzugsweise wiederum ein 20 
Fdrderband ist. Mil einer strich-punkderten Linie ist wie- 
derum ein FGrderweg 87 angedeutet. Die Anordnung ist so 
getroffen, daB die von der dritten Halteposidon abgenom- 
menen Karten 10 zunachst um 90° gedreht werden, wie mit 
eiriem Pfeil 88 angedeutet, so daB sie dann eben auf dem 25 
zweiten Forderer 86 aiifgelegt und abgefordert werden kon- 
nen. 

Die W^kungsweise der SpritzgieBmaschine 40 gemaB 
Fig. 3 wird nun anhand der Fig. 4 bis 17 naher erlautert wer- 
den: 30 

Fig, 4 zeigt die Ausgangsposition, bei der zu Beginn der 
Produkdon die erste Karte 10 hergestellt werden soil. Durch 
Betadgen der Stange 44 in Richtung des Pfeils 45 wird die 
be^yegliche Werkzeughalfte 43 auf die feste Werkzeughalfte 

42 zubewegt, bis das Werkzeug 41 geschlossen ist. Der erste 35 
Formhohlraum 48 wird durch die glatte Oberflache 51 abge- 
schlossen. Wio mit einem Pfeil 90 angedeutet, kann nun 
durch Einspritzen von Kunststofif die erste Kartenhalfte 13a 
durch SpritzgieBen hergestellt werden. Der zweite Form- 
hohlraum 49 und der dritte Formhohlraum 50 Uegen anein- 40 
ander, bleiben aber bei diesem allerersten Vorgang noch leer. 

In der HeiBpreBstadoh liegt die feste Pressenhalfte 56 mit 
der PreBform 59 offen. Die bewegliche Pressenhalfte 57 mit 
dem Stempel 60 befindet sich in der geoffbeten, d. h. zu- 
riickgezogcnen Posidon. 45 

Auf der ZufUhreinrichtung 65 befinden sich Spulen 12 auf 
dem ersten Forderer 66, haben diesen aber noch nicht ver- 
lassen. 

Das Handlingsystem 75 befindet sich mit dem Arm 76 
und dessen Halteposidonen 78, 79, 80 in einer zuriickgezo- 50 
genen Stellung. 

Die Abfiihreinrichtung 85 mit dem zweiten Forderer 86 
ist leer, 

GemaB Fig, 5 wird nun die bewegliche Werkzeughalfte 

43 weggefahren (Pfeil 45). Der Arm 76 des Handlingsy- 55 
stems 75 wird nun zwischen die Werkzeughalften 42, 43 
vorgefahren, bis sich die erste Halteposidon 78 gegeniiber 
der soeben spritzgegossenen ersten Kartenhalfte 13a befin- 
det. Diese wird der ersten Halteposition 78 iibergeben (Pfeil 

92) . 60 
GemaB Fig, 6 wird nun der Arm 76 zuriickgezogen (Pfeil 

93) , bis sich die erste Halteposidon 78 gegeniiber der PreB- 
form 59 der festen Pressenhalfte 56 befindet. Die erste Kar- 
tenhalfte 13a wird nun auf die PreBform 59 iibergeben (Pfeil 

94) . Wahrenddessen wird bereits eine erste Spule 12a in der 65 
ZufUhreinrichtung 65 vor dem Stempel 60 bereitgestellt. 

GemaB Fig. 7 wird nun der Arm 76 wieder ganz eingefah- 
ren (Pfeil 95). Gleichzeidg wird der Stempel 60 vorgefahren 


(Pfeil 58) und nimmt dabei die Spule 12a mit. Die Spule 12a 
wird nun mit der ersten KartenhSlfte 13a auf der PreBform 
59 heiB verpreBt. 

Gleichzeidg wird das Werkzeug 41 wieder geschlossen 
(Pfeil 45). 

GemaB Fig, 8 wird nun im emeut geschlossenen Werk- 
zeug 41, und zwar im ersten Formhohbraum 48, eine zweite 
erste Kartenhalfte 13b durch SpritzgieBen hergestellt (Pfeil 
90). 

Gleichzeidg wird der Stempel 60 zuriickgefahren (Pfeil 
58), so daB der Verbund aus erster Kartenhalfte 13a und 
Spule 12a auf der festen Pressenhalfte 56 frei liegt. 

GemaB Fig. 9 wird nun der Arm 76 wieder vorgefahren 
(Pfeil 96), bis die zweite Halteposidon 79 sich gegeniiber 
dem Verbund aus erster Kartenhalfte 13a und Spule 12a in 
der PreBform 59 befindet. Der Verbund wird nun auf die 
zweite Halteposidon 79 Ubergeben (Pfeil 97). Wahrenddes- 
sen wird das Werkzeug 41 ge<5ffhet (Pfeil 45), so daB die als 
zweites hergestellte erste Kartenhalfte 13b frei liegt. 

GemaB Fig. 10 wird nun der Arm 76 noch weiter vorge- 
fahren (Pfeil 98), bis sich die erste Halteposidon 78 gegen- 
iiber dem ersten Formhohlraum 48 und die zweite Haltepos- 
idon 79 gegeniiber dem zweiten Formhohlraum 79 befindet 
Es werden nun der Verbund, bestehend aus erster Karten- 
halfte 13a und Spule 12a, in den zweiten Formhohlraum 49 
iibergeben (Pfeil 99). Die als zweites hergestellte erste Kar- 
tenhalfte 13b wird aus dem ersten FormhohLraum 48 in die 
erste Halteposition 78 iibergeben (Pfeil 100). Diese beiden 
Vorgange finden vorzugsweise gleichzeidg statt. 

GemaB Fig. 1 1 wird nun der Arm 76 wieder zuriickgefah- 
ren (Pfeil 93), bis sich die erste Halteposidon 78 gegeniiber 
der PreBform 59 befindet. Die als zweites hergestellte erste 
Kartenhalfte 13b wird nun auf die PreBform 59 iibergeben 
(Pfeil 94). Gleichzeidg wird eine zweite Spule 12b in die 
tjbergabeposidon 70 gebracht. 

Da das Werkzeug 41 noch offen ist, liegt der Verbund aus 
der als erstes hergestellten ersten Kartenhalfte 13a und der 
Spule 12a noch offen im zweiten Formhohlraum 49. 

GemaB Fig. 12 wird nun der Arm 76 wieder ganz zuriick- 
gefahren (Pfeil 95). Der Stempel 60 wird vorgefahren, um 
die Spule 12b mit der als zweites hergestellten ersten Kar- 
tenhalfte 13b in der PreBform 59 der festen Pressenhalfte 56 
durch HeiBpressen zu verbinden. Das Werkzeug 41 wird ge- 
schlossen (Pfeil 45), und es wird Kunststoffmasse in den 
dritten Formhohlraum 50 eingespritzt (Pfeil 101), so daB die 
zweite Kartenhalfte 14a auf die Spule 12a und die erste Kar- 
tenhalfte 13a aufgespritzt wird. 

Auch diese Vorgange laufen bevorzugt zeidich parallel 
ab. 

GemaB Fig. 13 wird nun der Stempel 60 wieder zuriick- 
gefahren (Pfeil 58), so daB der Verbund aus erster Karten- 
halfte 13b und Spule 12b frei liegt. In den ersten Formhohl- 
raum 48 wird Kunststofimasse eingespritzt (Pfeil 90), um 
eine dritte erste Kartenhalfte 13c herzustellen. 

GemaB Fig. 14 wird nun der Arm 76 wieder vorgefahren 
(Pfeil 96), bis sich die zweite Halteposidon 79 gegeniiber 
der PreBform 59 befindet. Der Verbund aus erster Karten- 
halfte 13b und Spule 12b wird nun in die zweite Haltepos- 
ition 79 iibergeben (Pfeil 97). Das Weriaeug 41 wird gedff- 
net (Pfeil 45), so daB die als drittes hergestellte erste Karten- 
halfte 13c sowie die erste ferdge Karte 10a, bestehend aus 
den Kartenhaiften 13a, 14a sowie der Spule 12a frei liegen. 

GemaB Fig. 15 wird nun der Arm 76 noch weiter vorge- 
fahren (Pfeil 98), bis sich die erste Halteposidon 78 gegen- 
iiber dem ersten Formhohbraum 48, die zweite Halteposidon 
79 gegeniiber dem zweiten Formhohlraum 49 und die dritte 
Halteposidon 80 sich gegeniiber dem dritten Fprmhohlraum 
50 befinden. 
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Es wird nun der Verbund aus der als zweites hergestellten 
ersten Kartenhfilfte 13b mit Spule 12b in den zweiten Form- 
hohlraum 49 Ubergeben (Pfeil 99), es wird die als drittes her- 
gestellte erste Kartenhaifte 13c aus dem ersten Formhohl- 
raum 48 in die erste Halteposition 78 ubergeben (Pfeil 100), 
und es wird die erste fertige Karte 10a bestehend aus den 
Kartenhaiften 13a, 14a sowie der Spule 12a aus dem dritten 
Formhohlraum 50 in die dritte Halteposition 80 ubergeben 
(Pfeil 102). 

GemSB Fig, 16 wird der Arm 76 nun wieder zuriickgefah- 
ren (Pfeil 93), bis sich die erste Halteposition 78 wieder ge- 
genuber der PreBform 59 befindet. Die als drittes herge- 
stellte erste Kartenhalfte 13c wird nun in die PreBform 59 
ubergeben (Pfeil 94), wahrend zugleich eine dritte Spule 12c 
in der tJbergabeposition 70 bereitgestellt wird. 

Bei immer noch geSffbetem Werkzeug 41 liegt der Ver- 
bund aus der als zweites hergestellten ersten Kartenhalfte 
13b sowie Spule 12b frei. Entsprechendes gilt fiir die erste 
hergestellte Karte 10a, die sich frei in der dritten Haltepos- 
ition 80 befindet.^ 

Der Arm 76 wird nun noch weiter zuriickgefahren (Pfeil 
95), bis sich die dritte Halteposition 80 auf der Hohe des 
zweiten FOrderers 86 befindet. Die erste Karte 10a wird nun 
von der dritten Halteposition 80 auf den zweiten Forderer 86 
Ubergeben (Pfeil 103)^ 

Der Stempel 60 fdhrt vor (Pfeil 58) und preBt die dritte 
Spule 12c auf die als drittes hergestellte erste Kartenhalfte 
13c in der PreBform 59. 

Bei geschlossenem Werkzeug 41 wird in den dritten 
Formhohhaum 50 KunststofF eingespritzt (Pfeil 101), so daB 
eine zweite Kartenhalfte 14b auf die ais zweites hergestellte 
erste Kartenhalfte 13b sowie die Spule 12b aufgespritzt 
wird. 

Damit ist die erste Karte 10a hergestellt und befindet sich 
auf der Abfuhreinrichtung 85. Der Betrieb der SpritzgieB- 
maschine 40 ISuft nun zyklisch in der beschriebenen Weise 
weiter, wobei sich an die in Fig. 17 dargestellte Phase die 
Phasen gemaB Fig. 13 fF. periodisch anschlieBen. 

Es versteht sich dabei, daB die in den Fig. 4 bis 17 darge- 
stellten Ablaufe in ihrer zeitlichen Abfolge auch verandert 
werden konnen, solange die logische und aufgrund der Her- 
stellung erforderliche Folge der Schritte beibehalten wird. 
So konnen einzehie Schritte friiher oder spiiter oder syn- 
chron mit anderen Schritten ablaufen, das Werkzeug kann 
friiher oder spater geoffnet, und der Arm kann friiher oder 
spater vorgeschoben werden, je nachdem, wie dies zu einer 
Optimierung des Gesamtprozesses erforderlich ist. Insofem 
ist also die geschilderte Folge von Schritten nicht einschran- 
kend zu verstehen. 

. Fig. 18 zeigt eine Draufsicht auf eine erste Kartenhalfte 
13 in dem Augenblick, in dem die Spule 12 aufgebracht und 
dort fixiert worden ist. Wie man aus Fig, 18 erkennt, ist die 
Spule 12 nur an einzelnen Befestigungspunkten 110, also 
nur bereichs weise, fixiert. 

Aus der vergroBerten Schnittdarstellung gemaB den Fig, 
19 bis 22 erkennt man, daB die erste Kartenhalfte 13 im Be- 
reich der Befestigungspunkte 110 mit Wiilsten 111 oder Vor- 
sprilngen versehen ist, der Abstand etwa der Breite der 
Spule 12 entspricht (Fig. 19). 

Die Spule 12 wird nun zwischen die Wiilste HI eingelegt 
(Fig. 20). 

Es wird nun von oben ein HeiBpreBstempel 115 herange- 
fahren, der auf seiner der Kartenhalfte 3 zuweisenden Seite 
mit einem geeigneten Profit 116 versehen ist (Fig, 21). 

Der HeiBpreBstempel 115 wird nun aufgesetzt und formt 
die Wulste 111 nach 111' um. Dies geschieht in der Weise, 
daB die WQlste 111' die Spule 12 von deren Oberseite her et- 
was Uberlappen. Die Spule 12 wird auf diese Weise fixiert 


(Fig. 22). 

SchlieBlich zeigt Fig. 23 noch ein weiteres Ausftihrungs- 
beispiel einer eriindungsgem^en SpritzgieBmaschine 120. 
Die SpritzgieBmaschine 120 umfaBt ein Etagenwerkzeug 
5 121 von an sich bekannter Bauart. Das Etagenwerkzeug 121 
umfaBt eine feste WerkzeughMlfte 122, eine 'bewegliche 
Werkzeughaifte 123 sowie ein dazwischen angeordnetes 
Mittelpaket 124. Die Anschllisse, Bewegungseinrichtungen 
usw. sind von herkSnmdicher Gestaltung und daher der 
10 Obersichtlichkeit halber nicht dargestellt 

Ein erster Formhohlraum 125 und ein zweiter Formhohl- 
raum 126 befinden sich in der festen Werkzeughalfte 122, 
auf der dem Mittelpaket 124 zuweisenden Seite. In entspre- 
chender Weise ist die bewegliche Werkzeughalfte 123 mit 
15 einem dritten und einem vierten Formhohlraum 127, 128 
versehen. Nur auf der der festen Werkzeughalfte 122 zuwei- 
senden Seite ist das Mittelpaket 124 mit komplementMren 
Formhohlr^umen, nSmlich einem fUnften Formhohhraum 
129 sowie einem sechsten Formhohb-aum 130 versehen, 
20 Ein mit 135 bezeichnetes Handlingsystem ist gabelffirmig 
ausgebildet. Ein erster Arm 136 ist bei geoffnetem Weric- 
zeug 121 zwischen das Mittelpaket 124 und die feste Werk- 
zeugh^e 122 einfahrbar, wShrend sich in dieser Position 
ein zweiter Arm 137 zwischen dem Mittelpaket 124 und der 
25 beweglichen Werkzeughalfte 123 befindet. 

Die Arme 136, 137 sind an den den Formhohkaumen 125 
bis 130 zuweisenden Seiten mit entsprechenden Haltepos- 
itionen 140 bis 145 versehen. 

Das Handlingsystem 135 kann aus der in Fig. 23 oben 
30 durchgezogen eingezeichneten Stellung in eine unten strich- 
punktiert eingezeichnete Stellung 135' verfahren, ver- 
schwenkt oder sonstwie bewegt werden. 

Die Zyklusfolge bei der SpritzgieBmaschine 120 gemaB 
Fig. 23 ist ahnlich wie die Zyklusfolge der Spritzgiefima- 
35 schine 40 gemaB Fig, 3, wie sie anhand der Fig, 4 bis 17 er- 
lautert wurde. Im dritten und vierten Formhohlraum 127, 
128 werden dabei erste Kartenhaiften hergestellt, die nach 
dem HeiBverpressen mit Antennen in den fUnften und sech- 
sten Formhohhraum 129, 130 des Mittelpakets 124 uberfuhrt 
40 und dort in Verbiridungmit dem ersten und dem zweiten 
Formhohlraum 125, 126 zu fertigen Karten komplettiert 
werden. 

Dies ist in Fig, 23 unten angedeutet. Ein Pfeil 150 kenn- 
zeichnet den Weg der ersten Kartenhalften, die von den 
45 Haltepositionen 144, 145 des zweiten Arms 137 des Hand- 
lingsystems 135 aus den Formhohlraumen 127, 128 Uber- 
nommen wurden, zu einer HeiBpreBstation 155. Der HeiB- 
preBstation 155 werden iiber eine nur schematisch angedeu- 
tete Zuftlhreinrichtung 156 die Spulen zugefilhrt. Diese wer- 
50 den in der HeiBpreBstation 155 mit den ersten Kartenhalften 
verbunden. 

Pfeile 160 symbolisieren nun den Weg der mit Antennen 
versehenen ersten Kartenhalften in die Haltepositionen 142, 
143 des ersten Armes 136*, von wo sie den Formhohlraumen 
55 129, 130 des Mittelpakets 124 zugefuhrt werden, Nach dem 
Komplettieren der Karten durch Aufspritzen der zweiten 
Kartenhalfte (Formhohlraume 125, 126) werden die fertigen 
Karten von den Haltepositionen 140, 141 dem Werlczeug 
121 entnommen. Sie konnen dann, wie mit Pfeilen 165 an- 
60 gedeutet, einer Abfuhreinrichtung zugefiihrt werden. 

Beim Ausftihrungsbeispiel gemaB Fig. 23 werden parallel 
jeweils zwei Karten hergestellt. Es versteht sich jedoch, daB 
dies nur beispielhaft zu verstehen Jst und daB mit dem Eta- 
genwerkzeug 121 auch eine sehr viel groBere Anzahl von 
65 Karten gleichzeitig hergestellt werden kann. wenn die Zahl 
der Formhohh-aume und der Haltepositionen entsprechend 
vermehrt wird. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum SpritzgieiSen von eine Spule (12) 
enthaltenden Codekarten (10), gekennzeiclinet durch 
die Schritte: 5 

a) SpritzgieBen einerersten Kartenhiilfte (13); 

b) Anbringen der Spule (12) an der ersten Karten- 
halfte (13); und 

c) SpritzgieBen einer zweiten Kartenhalfte (14) 
auf die erste Kartenhalfte (13), derart, daB die lO 
Spule (12) zwischen den beiden Kartenhalften 
(13, 14) eingebettet ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicli- 
net, daB die Schritte a) und c) in dem selben Werkzeug 
(20; 41; 121) einer SpritzgieBmaschine (40; 120) aus- 15 
geftihrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB Schritt a) in einem ersten Formhohlraum (31, 
32; 48; 127. 128) und Schritt b) und/oder Schritt c) in 
einem zweiten Fonnhohkaum (30/31, 30/32; 49/50; 20 
125/129» 126/130) des Werkzeugs (20; 41; 121) ausge- 
filhrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Kartenhalfte (13) vom ersten Form- 
hohlraum (31, 32) in den zweiten Formhohlraum 25 
(30/31, 30/32) durch Verdrehen zweier Werkzeughalf- 
ten (21, 22) zueinander uberfiihrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Kartenhalfte (13) vom ersten Form- 
hohlraum (48) in den zweiten Formhohhraum (49/50) 30 
mittels eines ersten Handiingsystems (75) uberfiihrt 
wird, das im geoffheten Zustand des aus zwei axial zu- 
einander verfahrbaren Werkzeug halften (42, 43) beste- 
henden Werkzeugs (41) zwischen die Werkzeughalften 
(42, 43) einfahrt, 35 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeicli- 
net, daB die erste Kartenhalfte (13) vom ersten Form- 
hohhraum (127, 128) in den zweiten Formhohhaum 
(125/129, 126/130) mittels eines ersten Handiingsy- 
stems (135) uberfiihrt wird, das im geoffneten Zustand 40 
des aus einem Mittelpaket (124) und zwei auf gegen- 
iiberliegenden Seiten des selben angeordneten Werk- 
zeughalften (122, 123) bestehenden Etagenwerkzeugs 
(121) zwischen das Mittelpaket (124) und die beiden 
Werkzeughalften (122, 123) einfahrt. 45 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Kartenhalfte (13) von der einen Seite 
des Mittelpakets (124) zu dessen anderer Seite iiber- 
fOhrt wird. 

8. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspriiche 50 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Schritte a) 
und b) gleichzeitig innerhalb eines Werkzeugs (20; 41; 
121) einer SpritzgieBmaschine (40; 120) ausgefuhrt 
werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB die Spule (12) in einen ersten Formhohlraum 
(32) eingelegt und zur Herstellung der ersten Karten- 
halfte (13) mit Kunststoffmasse umspritzt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 4 und 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkzeughalften (21, 22) nach 60 
dem Umspritzen verdreht werden. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Schritte a) 
und b) zeitlich nacheinander ausgefuhrt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB Schritt b) auBerhalb des fiir Schritt a) ver- 
wendeten Werkzeugs (41; 121) ausgefiihrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zum DurchfOhren von Schritt b) eine se- 
parate Anbringstation verwendet wird, 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Kartenhalfte (13) mittels eines 
zweiten Handiingsystems (75; 135) vom Werkzeug 
(41; 121) zur Anbringstation uberfiihrt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6 und Anspruch 
14, dadurch gekennzeichnet, daB das selbe Handlingsy- 
stem (75; 135) als erstes und als zweites Handlingsy- 
stem (75; 135) verwendet wird. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Spule 

(12) in der Anbringstation durch Kleben an der ersten 
Kartenhalfte (13) angebracht wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spule (12) zusammen mit einer IVS- 
ger-Klebefolie fiir die Spule (12) an der ersten Karten- 
halfte (13) angebracht wird, 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trager-Klebefolie mit der Spule (12) 
und zusammen mit einem mit der Spule (12) galva- 
nisch verbundenen und ebenfalls auf der IVager-Klebe- 
fohe angeordneten Chip (11) an der ersten Kartenhalfte 

(13) angebracht wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Spule 
(12) auf die erste Kartenhalfte (13) aufgedruckt und ein 
Chip (13) in der Anbringstadon an der mit der Spule 
(12) bedruckten ersten Kartenhalfte (13) angebracht 
wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Anb- 
ringstation eine HeiBpreBstation (55; 155) ist. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Kartenhalfte (13) in der HeiB- 
preBstation (55; 155) zumindest an ihrer fUr das An- 
bringen der Spule (12) voigesehenen Oberflache er- 
weicht wird. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 20 oder 21 , dadurch gekennzeichnet, daB die Spule 
(12) in der HeiBpreBstation (55; 155) nur abschnitts- 
weise mit der ersten Kartenhalfte (13) verbunden wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der ersten Kartenhalfte (13) enUang 
der Kontur der Spule (12) bereichsweise beidseits der 
Kontur Willste (111) ausgebildet werdeii, daB die Spule 
(12) zwischen die Wiilste (111) eingelegt wird, und daB 
die Wiilste (111) nach dem Einlegen der Spule (12) 
durch HeiBpressen umgeformt werden, derart, daB sie 
die Spule (12) auf deren Oberseite iiberlappen. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Spule 
(12) zusanunen mit einem Chip (11) als gemeinsame 
Anordnung gehandhabt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anordnung von Spule (12) und Chip 
(11) auf einer Folie oder in/an einem Kunststofifplatt- 
chen konfektioniert wird. 

26. Verfahren zum SpritzgieBen von Kunststoffteilen, 
insbesondere nach einem oder mehreren der vorheige- 
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Schritte: 

a) SpritzgieBen einer ersten Halfte des Teils; 

b) Anbringen eines Gegenstandes an der ersten 
Halfte; 

c) SpritzgieBen einer zweiten Halfte des Tbils auf 
die erste Halfte, derart, daB der Gegenstand zwi- 
schen den beiden Halften eingebettet ist. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der Gegenstand ein Aufruck, eine Be- 
dampfung oder dergleichen ist, 

28. Verfahrcn nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gegenstand eine Folie ist. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Folie bedruckt ist. 

30. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gegenstand ein plastisches Teil ist. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Teil ein Hologramm ist, to 

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Teil ein Magnet ist. 

33. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gegenstand eine Bearbeitung einer 
OberflSche der ersten Halfte ist. 15 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bearbeitung eine Gravierung ist. 

35. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine der H^ten aus einem transparenten Material be- 20 
steht 

36. Vorrichtung zum SpritzgieBen von eine Spule (12) 
enthaltenden Codekarten (10), mit einem Werkzeug 
(20; 41; 121) und rait Formhohkaumen (30-32; 48-50; 
125-130) im Werkzeug (20; 41; 121), dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB bei geschlossenem Werkzeug (20; 41; 
121) erste Formhohkaume (31, 32; 48; 127, 128) der 
Form einer ersten Kartenhalfte (13) und zweite Form- 
hohkaume (30/31, 30/32; 49/50; 125/129, 126/130) der 
Form der fertigen Codekarte (10) entsprechen, daB er- 30 
ste Mittel zum Anbringen der Anlenne (12) an der er- 
sten Kartenhalfte (13) und daB zweite Mittel vorgese- 
hen sind, um die in den ersten Formhohlraumen (31, 
32; 48; 127, 128) spritzgegossenen Kartenhalften (13) 

in die zweiten Formhohlraume (30/31, 30/32; 49/50; 35 
125/129. 126/130) zu uberfuhren, derart, daB durch 
Aufspritzen einer zweiten Kartenhalfte (14) auf die er- 
ste Kartenhalfte (13) die fertige Codekarte (10) herge- 
stellt wird, bei der die Antenne (12) zwischen den bei- 
den kartenhalften (13, 14) eingebettet ist. 40 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug (20) aus zwei zueinander 
verdrehbaren Wericzeughalften (21, 22) besteht, und 
daB die erste Kartenhalfte (13) durch Verdrehen der 
Werkzeughaiften (21, 22) zueinander vom ersten 45 
Formhohlraum (31, 32) in den zweiten Formhohbraum 
(30/31, 30/32) iiberfuhrt wird. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug (41) aus zwei axial zuein- 
ander verfahrbaren Werkzeughaiften (42, 43) besteht, 50 
und daB ein erstes Handlingsystem (75) vorgesehen ist, 
um im geofFneteh Zustand der Werkzeughaiften (42, 
43) die erste Kartenhalfte (13) vom ersten Formhohl- 
raum (48) in den zweiten Formhohlraum (49/50) zu 
iiberfUhren. 55 

39. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkzeug (121) ein Etagen werkzeug 
mit einem Mittelpaket (124) und zwei auf gegenuber- 
liegenden Seiten des selben angeordneten Werkzeug- 
haiften (122, 123) ist, und daB ein erstes Handlingsy- 60 
stem (135) vorgesehen ist, um im geoffneten Zustand 
des Werkzeugs (121) die erste Kartenhalfte (13) vom 
ersten Formhohkaum (127, 128) zum zweiten Form- 
hohkaum (125/129, 126/130) zu uberfuhren. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der erste Formhohh-aum (127, 128) auf 
der einen Seite und der zweite Formhohbraum 
(125/129, 126/130) auf der anderen Seite des Mittelpa- 


kets (124) angeordnet ist. 

41. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 36 bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB auBer- 
halb des Werkzeugs (41; 121) eine Anbringstation zum 
Anbringen der Spule (12) auf der ersten Kartenhalfte 
(13) vorgesehen ist. 

42. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zweites Handlingsystem (75; 135) 
zum (jberfiihren der ersten Kartenhalfte (13) vom 
Werkzeug (41; 121) ziir Anbringstation vorgesehen ist. 

43. Vorrichtung nach Anspruch 38 oder 39 und nach 
Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, daB das erste 
und das zweite Handlingsystem (75; 135) das selbe 
Handlingsystem (75; 135) sind. 

44. Vorrichtung zum SpritzgieBen von Kunststofftei- 
len, insbesondere nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 36 bis 43, gekennzeichnet durch: 

a) Mittel zum SpritzgieBen einer ersten HSlfte 
des Teils 

b) Mittel zum Anbringen eines Gegenstandes an 
der ersten Halfte; und 

c) Mittel zum SpritzgieBen einer zweiten Halfte 
des Teils auf die erste Halfte, derart, daB der Ge- 
genstand zwischen den beiden Halften eingebettet 
ist. 
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